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Pig. 7 eine abgewandelte Ausfiihrungsform der 

erfindungsgemaBen Presse in einem der Fig, 
entsprechenden Vertikalschnitt. 



Die auf den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsformen 
der erfindungsgemaBen Presse zur spanlosen Formgebung 
besitzen zunachst einen Sockel 10, auf dean vier Fuhrungs- 
saulen 11 aufrechtstehend montiert sind. Die Fuhrungs- 
saulen 11 sind dabei, wie vor allem die Fig. 6 er- 
kennen lasst, in den Ibkbereichen der Presse angeordnet. 
Ihre Montage auf dem Sockel 10 kann dabei wie bei anderen 
bekannten Pressen erfolgt sein. 



Im oberen Endbereich der Saulen 11 ist ein Quertrager 12 
unverriickbar festgelegt, an dem seinerseits ein Werkzeug- 
trager 13 aufgehangt ist. Dem V/erkzeugtrager 13 ist ein 
zweiter Werkzeugtrager 14 gegengeordnet. Beide Werkzeug- 
trager 13 , 14 sind zur Aufnahme von We^kzeugen 15, 16 zur 
spanlosen Formung eines V/erkstiickes/vorgesehen. Die auf 
den Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsbeispiele sind 
dabei vor allem zum Stanzen und Pragen vorgesehen, jedoch 
konnen sie im Bedarf siaHauch beispielsweise zum Ziehen 
Oder FlieBpressen geeignet ausgebildet werden. 

Der obere Werkzeugtrager 13 ist an den Saulen 11 langs- 
verschiebbar gefiihrt. Er kann dabei in der Vertikalen 
dem unteren Werkzeugtrager 14 zur Bearbeitung eines 
Werkstiickes 17 genahert werden. Hierzu ist der obere 
Werkzeugtrager 13 durch ein Kniehebelpaar 18, 19 an dem 
feststehenden Quertrager 12 aufgehangt. Die Kniehebel 18, 19 
sind dabei im w esentlichen im Verlauf einer vertikalen 
Mittelebene der Presse im Abstand voneinander angeordnet. 
Sie sind dabei jeweils mit einem langeren Hebelteil 20 bzw. 
21 xiber eine Schwenkachse 22 bzw. 23 an Lagerbocken 24 
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bzw. 25 angelenkt, die auf der Buckseite des oberen 
Werkzeugtragers 13 vorgesehen sind. Mit einem kiirzeren 
Hebelarm 26 bzw. 27 sind die Kniehebel 18 und 19 andern- 
ends iiber die Schwenkachsen28, 2S mit jeweils einem 
Lagerbock 30, 31 des f eststehenden Quertragers 12 ver- 
bunden. 

Zwischen den Kniehebeln 18, 19 ist ein Drackmittelantrieb 
angeordnet, der bei den auf den Zeichnungen dargestellten 
Ausfuhrungsformen als Druckzylinder 32 ausgebildet ist. 
Der Druckzylinder 32 ist dabei, wie insbesondere die 
Pig. 5 erkennen laBt^mit seinen Seitenbereichen an 
Puhrungen 33 gehalten, die parallel zu den Fuhrungs- 
saulen 11 ausgerichtet und an dern f eststehenden Quer- 
trager 12 aufgehangt sind. Der Druckzylinder 32 ist 
dabei quer zur Puhrungsrichtung des oberen Werkzeug- 
tragers 13 gehalten und zugleich als doppelt wirkender 
Zylinder ausgebildet, wobei ein im Zylinderraum 34 an- 
geordneter Druckkolben 35 mit entgegengesetzt abstehenden 
Kolbenstangen 36, 37 versehen ist. Die Kolbenstangen durch- 
dringen jeweils eine der Stirnwande 38, 39 des Druekzylin- 
ders 32, wobei im Durchtritt'sbereich die Dichtungen 40, 41 
vorgesehen sind. Die Kolbenstangen 36, 37 sind dabei mit 
ihren gabelformigen Enden 42, 43 an den Gelenkzapfen 44, 45 
der Kniehebel 18, 19 angelenkt. Die Pig. 4 laBt dazu er- 
kennen, daB die Endgabeln 42, 43 der Kolbenstangen 36, 37 
die ebenfalls gegabelten Enden 46, 47 der Hebelarme 20, 21 
urafassen, die ihrerseits wiederum die mit dem Quertrager 12 
vereinigten kiirzeren Hebelarme 26, 27 umfassen. Es ist an 
dieser S telle noch hinzuzufiigen, daB der Druckzylinder 32 
von beiden Stirnseiten her mit einem Druckmittel beauf- 
schlagt werden kann, wozu jede der Stirnwande 38 und 39 
mit einer Druckmittelbohrung 48, 49 versehen ist, der en 
AhschluB an eine Druckmittelleitung in an sich bekannter 
V/eise ausgefiihrt sein kann. Der Ubersicht halber ist des- 
halb der AnschluB der Druckmittelbohrungen 48,/ des Druck- 
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zylinders 32 an Druckmittelleitungen, sowie auch der 
zugehbrige Druckmittelerzeuger auf den Zeichnungen 
nicht mit dargestellt. 

Der dem oberen Werkzeugtrager 13 gegeniiberliegende 
untere Werkzeugtrager 14 ist, wie eingangs schon 
erwahnt, ebenfalls an den Fiihrungssaulen 11 gefiihrt. 
Der gg.tere Werkzeugtrager 14 sitzt dabei zugleich aber 
auch einen/kolben 51 auf, der aufrechtstehend in dein 
Zylinder 52 gefiihrt ist, Der Zylinder 52 seinerseits 
ist in Art einer Spindel ausgebildet und besitzt ein 
AuBengewinde 53, mit dem er in eine Mutter 54 einge- 
setzt ist. Die Mutter 54 ist dabei von der zugleich 
die Fiihrungssaulen tragenden Sockelplatte 55 gehalten, 
sodaB der Zylinder 52 durch seine Verdrehung gegenuber 
der Mutter 54 und damit gegenuber der Sockelplatte 55 
hohenverstellbar ist. Bei der auf der Zeichnung darge- 
stellten Losung ist die Mutter 54 zu-dem drehbar in der 
Sockelplatte 55 gelagert, so daB zur Hoherstellung des 
Zylinders 52 ggf . auch die Mutter verdreht werden kann. 

Der Innenraum 56 des Zylinders 52 ist mit einem Druck- 
mittel beaufschlagt, derart, daB der Kolben 51, wie in 
den Fig. 1 bis 3 dargestellt, gegen die obere Stirnwand 
57 des Zylinders 52 anstoBt. Dabei ragt der Kolben 51 
soweit aus dem Zylinder 52 vor, daB zwischen der AuBen- 
seite der Zylinderstirnwand 57 und der Ruckseite des 
unteren Werkzeugtrager s 14 ein Freiraum 58 verbleibt. 
Der mit dem Druckmittel beauf schlagte Innenraum 56 des 
Zylinders 52 ist uber eine Kolbenbohrung 59 an eine 
Druckmittelleitung angeschlossen, die uber ein Drossel- 
riickschlagventil zu einem Druckspnicher fiihrt, Der 
besseren ttbersicht halber ist dieser Teil des Druckmittel- 
systems nicht in seiner konstruktiven Ausfuhrung, sondern 
im Rahmen der Darstellung der Fig. 1 durch Schaltsymbole 
dargestellt, die der DIN Norm 24 300 entsprechen. Das' 
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Drosselriickschlagventil ist dabei mit dem Bezugs- 
zeichen 60 und der DruckspBicher mit dem Bezugs- 
zeichen 61 gekennzeichnet. Der Vollstandigkeit halber 
ist noch hinzuzufttgen, daB bei den auf den Zeichnungen 
dargestellten Ausfiihrungsformen als Druckmittel eine 
Hydraulikflussigkeit dient. Daher ist in dem Zylinder 
52 zusatzlich noch eine Entltif tungsbohrung 62 aus dem 
Innenraum 56 herausgefuhrt. 

Die erfindungsgemaBe Presse arbeitet wie folgt. 
In der in der Pig. 1 dargestellten Ausgangsstellung 
des verfahrbaren Werkzeugtragers 13 wird zunachst das 
25U bearbeitende Werkstiick 17 zwischen den Werkzeugen 
15, 16 positioniert. Alsdann wird der Druckzylinder 32 
durch die Druckmittelbohrung 48 der Zylinderstirnwand 38 
mit dem Druckmittel beaufschlagt, wahrend das in dem 
Zylinderraum 34 befindliche Druckmittel durch die Druck- 
mittelbohrung 49 der anderen Zylinderstirnwand 39 abge- 
lassen wird. Zur Druckerzeugung kbnnen dabei an sich be- 
kannte, den jeweiligen Moglichkeiten angepasste Aggregate 
verwendet werden. 

Bei der Beauf schlagung des Druckzylinders 32 von der 
Zylinderstirnwand 38 her, wird der in der Darstellung 
der Fig. 1 auf der rechten Zylinderseite sitzende Kolben 

35 in Richtung auf eine linke Endstellung belastet, wie 
sie in der Fig. 3 dargestellt ist. Uber die Kolbenstangen 

36 und 37 werden die Kniehebel 18, 19 in der gleichen 
Richtung raitgenommen, wobei sie zunachst in eine Streck- 
lage gebracht werden, wie sie in der Fig. 2 dargestellt 
ist. Bei dieser Verschwenkung der Kniehebel 18,19 wird 
der Werkzeugtrager 13 mit dem an ihm angeordneten Werk- 
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zeug 15 entlang den Fiihrungssaulen 11 auf den unteren 
Werkzeugtrager 14 zu verfahren, bis beim Erreichen der 
Jotpunktlage der Kniehebel der Werkzeugtrager 13 seine 
untere Arbeit sstellung erreicht. In den auf der Zeichnung 
dargesteHten Ausfiihrungsbei spiel en ist der Arbeitshub 
des Druckkolbens 35 doppelt so lang bemessen wie der von 
den Kniehebeln 18, 19 im Bereich der Anlenkung der 
Kolbenstangen 36, 37 zwischen der Ausgangslage und der 
Strecklage zuruckzulegende Weg. Hierdurch wird bei einer 
weiteren Beaufschlagung des Druckzylinders 32 in der 
gleichen Richtung das Kniehebelpaar 18, 15 iiber die Tot- 
punktlage hinaus in eine der Ausgangslage symetrischen 
Endlage verschwenkt. Der verfahrbare Werkzeugtrager 13 
wird auf diese Weise wahrend eines Arbeitshubes des 
Druckkolbens 35 aus der oberen Ausgangsstellung in die 
Arbeit slage und wieder zuriick in eine obere Ausgangs- 
stellung verfahren, sodaB die Umschaltung der Druck- 
mittelbeaufschlagung des Druckzylinders 32 nur erfolgen 
rauB, wenn der Werkzeugtrager 13 sich in der oberen Aus- 
gangslage befindet. Mit der auf der Zeichnung dargestellten 
Ausfuhrung der erfindungsgemSBen Presse lassen sich etwa 
zwischen 50 und 200 Arbeitshube des Werkzeugtrager s 13 
pro Minute erreichen. Der Hub des Hydraulikkolbens ist 
dabei mit etwa 80 mm und der Hub des Arbeitswerkzeuges 13 
mit etwa 15 - 20 mm gewahlt. 

Der untere Werkzeugtrager 14 wird durch seine Lagerung 
auf dem Druckmittel beauf schlagten Kolben 51 beim Auf- 
setzen des Oberwerkzeuges 15 auf dem Werkstuck zunachst 
unter Verdrangung des Druckmittels abwarts bewegt, wobei 
ein Teil des Druckmittels aus dem Innenraum 56 des Zylin- 
ders 52 durch die Drossel des Drosselriickschlagventils 60 
in den Druckspeicher 61 gedrangt wird. Auf diese Weise 
gibt der untere Werkzeugtrager 14 zunachst dem Druck des 
oberen Werkzeugtrager s 13 solange nach, bis der Frei- 
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raum 58 zu der Zylinderstirnwand 57 uberbriickt ist und 

der Werkzeugtrager auf der Zylinderstirnwand aufsetzt. 

Die Zylinderstirnwand 57 bildet somit einen festen End- 

anschlag fur den unteren Werkzeugtrager 14, nach dessen 

Erreichen die Restverformung des Werkstuckes 17 erfolgt. 

Ggfls. kbnnen dabei auch Endanschlage fiir den unteren 

Werkzeugtrager 14 aus/gerauschdampfendero Material vor- 

' geringelastischem 

gesehen werden. 

In der Pig. 7 der Zeichnung ist eine abgewandelte Aus- 
fuhrungsform dargestellt, die sich von der vorhergehend 
beschriebenen Ausfiihrungsform dadurch unterscheidet, daB 
der den unteren Werkzeugtrager 14 aufnehmende Kolben 51 1 
so lang bemessen ist, daB eine Hohenverstellung des 
unteren Werkzeugtragers 14 niclxt nur mechanisch uber die 
Spindelverstellung des Zylinders 52 innerhalb der Mutter 54, 
sondern auch durch geeignete Druckmittelbeauf schlagung des 
unteren Zylinders 52 ermoglicht wird. In diesem Pall ist 
der untere Preiraum 56 f - des Zylinders 52 - uber die 
Kolbenbohrung 59 mit einem geeigneten Druckerzeuger ver- 
bunden, der in an sich bekannter Weise ausgebildet sein 
kann. 

Wie bereits erwahnt, sind die dargestellten Ausfuhrungen 
nur beispielsweise Verwirklichungen der Erfindung, in 
der en Rahmen noch mancherlei Anderungen moglich sind. 
So konnte zur Betatigung des oberen Werkzeugtragers 13 
auch ein anderer geeigneter Druckmittelantrieb, beispels- 
weise ein Schwenkmotor anstelle des Druckkolbens vorge- 
sehen sein, Dariiber hinaus kann die Anzahl der zwischen 
dem verfahrbaren Werkzeugtrager 13 und dem f eststehenden 
Quertrager 12 vorgesehenen Kniehebel bedarfsweise ver- 
andert werden, Auch laflt sich der uber die Kniehebelan- 
ordnung verfahrbare,. Werkzeugtrager 13 ggfls, als unterer 
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Werkzeugtrager anordnen. Auch die Langenverhaltnisse der 
einzelnen Hebelteile der Kniehebel lassen sich den £weils 
geforderten Arbeitsbedingungen anpassen. AbschlieBend ist 
auBerdem hinzuzufugen, daB als Druckmittel neben der er- 
wahnten Druckflussigkeit auch ein Druckgas bzw. Druckluft 
verw'endbar ist. Falls es sich als sinnvoll erweist, kann 
anstelle des doppeltwirkendeir Druckmittelantriebs auBer- 
dem auch ein oder mehrere einseitig wirkende Druckmittel- 
antriebe zur Pressenbetatigung vorgesehen werden. Es ist 
ebenfalls moglich, den den Stiitzkolben fiir den ruhenden 
Werkzeugtrager aufnebmenden Zylinder statt an einen 
Druckspeicher oder separaten Druckerzeuger an den auch den 
Druckmittel antrieb fiir den verfahrbaren Werkzeugtrager 
versorgenden Druckerzeuger anzuschlieBen. Endlich kann auch 
die Anzahl und Anordnung der Fuhrungssaulen fiir die Werk- 
zeugtrager fallweise abgeandert werden. 
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Presse zur spanlosen Formgebung, mit einander gegen- 
uberliegend'.angeordneten Werkzeugtragern, von denen 
der eine Werkzeugtrager zur Ausfiihrung des Presshubs 
durch einen vorzugsweise druckmittelbetatigten Antrieb 
gegen den anderen, ruhenden Werkzeugtrager verfahrbar 
ist, dadurch gekennzeichnet, daB 
der ruhende Werkzeugtrager (14) von einem Stutzkol- 
ben (51) getragen ist, der in einem Zylinder (52) in 
Richtung des verfahrbaren Werkzeugtragers (13) gefuhrt 
und durch ein Druckraittel auf diesen zu belastet ist. 

2. Presse nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 

zeichnet , daB dem ruhenden Werkzeugtrager (.14j und/ 
oder dem Stiitzkolben (51) ihren Mitlauf mit dem ver- 
fahrbaren, Werkzeugtrager (13) begrenzende ihechanische 
Endanschlage zuseordnet sind. 



3. Presse nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
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benachbarte Kopf des den Stiitzkolben (51) aufnehraenden 
Cylinders (52) als Endanschlag ausgebildet ist* 



4. Presse nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Endanschlage fur den ruhenden 
Werkzeugtrager (14) aus geringfiigig elastischem, gerausch- 
dampfendem Material bestehen* 



5. Presse nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Stiitzkolben (51) durch Hydraulikf lussigkeit 
beaufschlagt und der Druckraum (56) des Zylinders (52) 
unter Einschaltung eines Dross elventils (60) mit .einem 
Druckspeicher (61) in Verbindung steht. 

6. Presse nach Anspruch 5, gekennzeichnet 
durch die Einordnung eines Drosselriickschlagventils 
(60) zwischen den Zylinderdruckraum (56) und den Druck- 
speicher (61). 

7- Presse nach Anspruch 5, gekennzeichnet 
durch ein in dem Stromungskreis der Hydraulik- 
flussigkeit angeordnetes hand- oder programmsteuerbares 
Ventil. 

8. Presse nach einem oder mehreren der vorhergehenden 

Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB der den ruhenden Werkzeugtrager (14) haltende 
Stiitzkolben (51) die abgewandte Zylinderstirnwand durch- 
dringt und gemeinsam mit dem ruhenden Werkzeugtrager 
eine zentrale Durchtrittsoffnung besitzt. 

9* Presse nach einem oder mehreren der vorhergehenden 

Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB der den Stiitzkolben aufnehmende Zylinder (.52) an 
seinem AuBenumfang mit einem Gewinde versehen und in 
eine ortsfest gehaltene Spindelmutter (54) eingesetzt 
ist. 
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Bezeichnunp;: Presse zur spanlosen Formgebung 
Beschreibung; 

Die Brfindung betrifft eine Presse zur spanlosen Formgebung, 
mit einander gegeniiberliegend angeordneten Werkzeugtragern, 
von denen der eine Werkzeugtrager zur Ausfiihrung des Press- 
hubs durch einen vorzugsweise druckmittelbetatigten Antrieb 
gegen den anderen, ruhenden Werkzeugtrager verfahrbar ist. 
Bei derartigen bekannten Pressen fallt die Formung des Werk- 
stiicks zeitlich praktisch mit dem Auftreffschlag des Werkzeugs 
auf dasWerkstuck zusammen. Vor allem bei Stanzpressen, aber 
auch bei Pressen zur anderweitigen spanlosen Formung eines 
Werkstiicks werden dadurch Gerauschbelastigungen verursacht, 
die auf die Dauer das MaB des Ertraglichen meist uberschreiten. 
Durch das Zusammenf alien des Auftreff schlages und des Arbeits- 
schlages v/erden dariiberhinaus die Werkzeuge in erhohtem MaBe. 
beansprucht. 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, diese Nachteile 



zu beseitigen und eine Presse der eingangs \beschriebenen 



Arbeitsschlag zeitlich gegeniiber dem Auftreff schlag des 
Werkzeugs verzogert wird. Das ist erfindungsgemaB im wesent- 
lichen dadurch erreicht, daB der ruhende Werkzeugtrager von 
einer Stiitze getragen ist, die in einem Zylinder in Richtung 
des verfahrbaren Werkzeugtragers gefiihrt und durch ein Druck- 
mittel auf diesen zu belastet ist. Bei einer derartig auf- 
gebauten Presse folgt der ruhende Werkzeugtrager der Bewegung 
des verfahrbaren Werkzeugtragers, sobald dessen Werkzeug auf 
das Werkstiick aufrifft, so daB der Auftreff schlag weich ab- 
gefangen wird. Der Verf ormungsvorgang selbst wird dabei ver- 
zogert, bis der ruhende Werkzeugtrager einen Endanschlag 
erreicht oder der Widerstand des Druckmittels in dem die 
Stiitze aufnehmenden Zylinder ein weiteres Nachgeben nicht 
mehr zulaBt. Zur exakten Festlegung der Endstellung empfiehlt" 
sich dabei die Zuordnung mechanischer Endanschlage, auf die 
der ruhende Werkzeugtrager direkt oder mittelbar iiber seine 
Stiitze nach Zuriicklegung des vorgesehenen Ausweichweges auf- 
trifft. Als Endanschlag kann dabei der dem ruhenden Werk- 
zeugtrager benachbarte Kopf des die Stiitze aufnehmenden 
Zylinders dienen, wozu die Stiitze lediglich so bemessen 
werden muB, daB sie in ihrer Aus gangs tellung den ruhenden 
Werkzeugtrager urn den Betrag des Ausweichweges von dem be- 
nachbarten Zylinderkopf entfemt halt. Sofern der Bearbeitungs- 
vorgang einen weichen Endanschlag erforderlich macht, konnen 
gegebenenfalls auch Endanschlage aus elastischem Material 
fiir den ruhenden Werkzeugtrager vorgesehen werden. 

Fur die Druckbeaufschlagung der Stiitze des ruhenden Werk- 
zeugtragers ist sowohl Druckgas als auch Hydraulikf liissigkeit 
verwendbar. Hydraulikf liissigkeit hat dabei den Vorteil der 
weitgehenden Inkompressibilitat, erfordert dafiir jedoch 
einen Druckmittelausf luB aus dem Druckraum des Zylinders. 
Hierzu empfiehlt sich der AnschluB des Druckraumes ,des.. Zy- 
linders uufcey Einschaltung eines Drosselventiles an einen 



Art zur spanlosen Formgebung zu schaffen, bei der der harte 
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Druckspeicher. oder das Hydraulikaggregat der Presse. Das 
Ventil kann dabei weg- oder druckabhangig gesteuert sein. 
Besonders vorteilhaft ist die Einordnung eines Drossel- 
riickschlagventils in' die Leitung zwischen den Zylinder- 
druckraum und den Druckspeicher, bei dem das Riickschlag- 
ventil die Leitung in Richtung zum Druckspeicher hin sperrt, 
in der Gegenrichtung jedoch freigibt. Die Driickflussigkeit 
muB daher in Richtung zum Druckspeicher die Drossel passieren, 
wahrend in der Gegenrichtung die Drossel umgangen wird. Soil 
uber die Aufschlagdampfung hinaus auch eine zusatzliche 
Lageverstellung des ruhenden Werkzeugtragers ermoglicht 
werden, kann zwischen dem Druckbehalter und dem Zylinder- 
druckraura auch ein paralell zu einer Drossel liegendes, von 
Hand steuerbares Ventil vorgesehen werden. 

Der den ruhenden Werkzeugtrager haltende Stutzkolben durch- 
dringt zweckmaBig die dem Werkzeugtrager abgewandte Zylinder- 
stirnwand ebenfalls und ist dabei zugieich zusammen mit 
dem V/erkzeugtrager mit einer zentralen Durchtrittsoffnung 
versehen, durch die hindurch Materialriickstande hindurch- 
fallen konnen, wenn diese Teile unter dem verfahrbaren Werk- 
zeugtrager angeordnet sind, wie dies in der Praxis meist der 
Fall sein wird. 

Zur Lageveranderung des ruhenden Werkzeugtragers gegenuber dem 
verfahrbaren Werkzeugtrager kann im Rahmen der vorliegenden 
Erfindung der den Stutzkolben aufnehmende Zylinder an seinem 
AulJenumfang auch mit einem Gewinde versehen und in eine:*. 
ortsfest gehaltene: Spindelmutter eingesetzt sein, derart, ■ 
daJJ bei einer Drehung des Zylinders gegenuber der Spindel-. 
mutter eine Langsverschiebung erzielt wird. 
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Auf der Zeichnung ist die Erfindung in vorteilhaf ten 
Ausf iihrungsbeispielen dargestellt : 



Es zeigen: 

Fig. 1 einen Vertikalschnitt einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen 
Presse entsprechend dem Schnittverlauf 1-1 in 

Fig. 6 mit in einer ersten Ausgangs- 
stellung befindlichem Werkzeugtrager, 

Fig. 2 einen mit der Schnittdarstellung der Fig. 1 
ubereinstimmenden Vertikalschnitt, jedoch 
mit in einer Totpunktstellung befindlichem 
Werkzeugtrager , 

Fig. 3 einen weiteren mit der. Fig. 1 ubereinstimmenden 
Vertikalschnitt der erfindungsgemaBen Presse, 
jedoch in einer zweiten Ausgangsstellung des 
Werkzeugtrager s , 

Fig. 4 die erste Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen 
Presse in einer Stirnansicht , 

Fig. 5 einen Vertikalschnitt der ersten Ausfuhrungsform 
mit gegenuber der Fig. 1 urn SO 0 gedrehter Schnitt- 
ebene geraaB der Schnittlinie 5-5 i* 1 Fi S* 6 i 

Fig. 6 einen Querschnitt der ersten Ausfuhrungsform 

entsprechend dem Schnittverlauf 6-6 der Fig. 1, 
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